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Die Logistik beschrAnkte 
sich vor wenigen Jahren al· 
lein auf den Stoff.trom In 
der Produktion, auf d ie Her· 
atellung von Produkten 81· 
10 und deren Verleitung. 
Fast unberücksichtigt bll ... 
ben bel der Herstellung en-
lallende Neben- und A~ 
fallstoffe, die eine Entaor-
gung verlangen. DienT 
Sachverhalt 1st auf der an· 
deren Selle auch deshalb 
bemerkenswert, weil fOr 
diese Entsorgung genauso 
wie lür die anderen Stoff-
.tröme förde,-, lager· und 
handhabungstechnische 
Anlagen und Systeme er-
forderlich sind, mit einem 
sicherlich schon beachtlI-
chen und ständig wachsen-
den Marktvolumen. Dureh 
grundlegende Unterluchun-
gen und technllche Ent-
wlcJdungen entstanden 
seit dem Jahre 1988 In der 
Entaorgungsloglilik neue 
Systeme, Für derartige 
Konzeptionen 111 eine ganz-
heitliche Betrachtung der 
Produktions betriebe ent· 
scheidend, Um Im Rahmen 
eines Entsorgunga-Consul-
tlnss RIsikopotentIale und 
Kosten zu senken. 
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In der europäischen Gemein-
schah sind jährlich etwa 2 
Mrd. Tonnen AbfäUe zu ent-
sorgen. Allein in der Bundes-
republik Deutschland fallen 
250 Mio. Tonnen im Jahr an, 
davon sind 30 Mio. Tonnen 
reiner Hausmüll, bei 220 Mio. 
Tonnen handeh es sich um 
Abfalle aus Gewerbe- und In-
dustriebetrieben. Die gegen-
wärtige Entsorgungssituation 
in der biSherigen Bundesre-
publik Deutschland ist durch 
einen sehr eingeengten Oe-
poniersum gekennzeichnet. 
Nur für 6 biS 15 Jahre ist eine 
ausreichende Kapazität vor-
handen; in einzelnen Landes-
regionen nähert man sich be-
reits heute den Grenzen. 
Die Verbrennungskapazitä-
ten, sowohl fOr Hausmüll und 
hausmOllahnliche Gewerbe-
abfalle als auch für Sonder-
mOli, sind ebenfalls eng be-
grenzt. In der Bundesrepublik 
gibt es (Stand 1989) 47 Ab-
fallverbrennungsanlagen, 
weitere 20 HausmOIl- und 11 
Sonderabfallverbrennungsan-
lagen befinden sich in der 
Planung. Selbst bei vol/standi-
ger Realisierung verbleibt 
noch ein beachtliches Volu-
men von nicht enlsorgbaren 
Abfällen. 
Abf.flvermeldung rangiert 
vor Beseitigung 
Oie Entsorgungskosten stei-
gen kontinuierlich seit Jahren. 
VorsiChtige ScMtzungen ge-
hen von Verbrennungskosten 
bis zu 800 DM pro Tonne aus, 
in Spezialfänen reichen sie in 
naher Zukunft bis zu 4000 DM 
pro Tonne (Abb. 1). 
Geeignete technische Gerate 
und Hilfsmittel fOr die Entsor-
gung. wie beispielsweise An-
lagen fOr FOrder-. Lager- und 
Handhabungsprozesse. sind 
nur in den seltensten Fällen 
automatisierte Ausführungen. 
In der Vergangenheit wurden 
der Entsorgungsbranche, den 
privaten wie den kommunalen 
Entsorgern, fOr ihre Aufgaben 
überwiegend manuelle, nur 
selten ihren Problemen und 
der Inhomogenität des Mons 
angepaßte teChniSChe l O-
sungskonzepte angeboten. 
Im Vergleich zu hochautoma-
tisierten Anlagen der Produk-
tionstechnik besitzt der Ent-
sorgungsbereich , das gilt 
wiederum fOr belde Haupt· 
gruppen. eine doch eher al· 
tertümliche Technik. 
Oie biSlang nicht automati-
sierte Technik isl im wesentli-
chen der Grund, daß, nach 
Schätzungen aus der Praxis. 
beispielsweise die Kosten, 
die fOr FOrder-, lager- und 
Handhabungsprozesse im 
Entsorgungsbereich ausge-
geben werden müssen. etwa 
40%-60% der Gesamtenlsor-
gungskosten ausmachen. 
Hier bestehl also ein großes 
Rationalisierungspolential für 
logistische Systemansatze. 
Eine besondere Bedeutung 
IOr die Charakterisierung der 
heutigen Enlsorgungssitua-
I;on haben darüber hinaus d ie 
gesetzlichen und politischen 
Aahmenbedingungen. Ent-
sprechend dem AbfaUgesetz 
der Bundesrepublik wird 
rechtsverbindlich festgelegt. 
daß bei der Entsorgung der 
Abfallvermeidung. die Verhin-
derung der Abfall-Entstehung, 
vor der eigentlichen Abfallbe-
handlung. und diese wieder-
um vor der herkOmmlichen 
AbfaUbeseiligung Vorrang 
hat. 
Ziel der Prioritätsangabe des 
Gesetzgebel"$ ist, von vorn-
herein die Im Produktions-
oder Handelsbereich b isher 
anfallenden Abfallmengen zu-
kOnftig erst gar nicht entste-
hen zu lassen. Abfallbeseiti· 
gung ist erst zulässig. wenn 
Verminderung und Verwer-
tung unter ganz bestimmten 
Bedingungen nicht möglich 
sind. Dies bedeutet vor allem. 
daß Abfallverminderung. nicht 
allein aus wirtschaftlichen 
Grunden wie bisher erfOlgt. 
sondern zukünftig als Umwelt-
schutzmaßnahme durchzu-
führen ist. Diese Gesetzsitua-
lion hat zur FOlge, daß sich für 
ein Produktlons- oder Dienst-
leistungsunternehmen eine 
geordnete und opumierte Ent-
sorgung als existenzsichern-
da Maßnahme fOr das Unter-
nehmen darstellt. Anders ge-
sehen. bestehen fOr ein Wirt· 
schaftsunternehmen im Be
reich der Entsorgung drei Ai
slkobereiche (Abb. 2). 
Das Ko.lenrJ.Jko 
Wie bereits erwahnl, haben 
sich die Kosten im Entsor-
gungsbereich kontinuierlich 
erhöht und werden in Zukunft 
explosionsartig ansteigen. Fur 
das Unternehmen sind hier 
grundsätzliCh drei unter-
schiedliche KostenblOcke zu 
beachten: 
• Unter den Kostenblock 
der Beseiligungskosten 
faUen die Kosten fOt Depo-
nierung bzw. Verbren-
nung. 
• Bei den Verwertungsko-
sten werden alle Kosten 
fur die Aufbereitung erlaßt. 
beispielsweise fOr das 
Produkt-Recycling. 
• Unter dem Begriff der 
Störfallkosten werden all 
die Kosten verstanden, 
die entstehen, wenn der 
Entsorgungsweg ausfällt 
oder gestört wird und hier-
durch ein Produktionsstill--
stand oder eine VerzOge-
rung mit den damit ver-
bundenen Kosten ent-
steht. 
Das Haftungsrisiko 
Abgesehen von den ver-
schärften Umwertgesetz-
gebungen. wie beispielswei-
se dem Abfallgesetz oder 
dem Bundesimissionsschutz-
gesetz. sind eine Reihe von 
sehr strikten Verwartungsvor-
schriften bzw. technischen 
Regelwerken entstanden oder 
zumindest derzeitig in der 
Entstehung. HinsiChIlich der 
zukünftigen Verwaltungsvor-
schriften sei hier nur auf die 
außerordentlich umfassenden 
und strikten Anforderungen 
der technischen Anleitung 
AbfaU (T A-Ablall) verwiesen. 
Diese und andere Verwal-
tungsvorschriften haben 
norminterpretierenden Cha-
rakter. So werden in der TA-
Abfall insbesondere Ausle-
gungsdirektiven für die Be-
griffe VerwertungsmOglichkei-
ten. technische Möglichkei--
ten, Zumutbarkei t und Vor-
handensein eines Marktes ge-
Verbrennungskosten : 400,- - 800,- DM/I 
il Spe~alfällen : bis 4 000,- DM~ /1 / 
Deponiekosten : 200,- DM~ 
in Spezia/fällen : bis 600,- DM/I /1/ 
Zunahme in den letzten 5 Jahren um Faktor 3-4 / 21 
1 Zukilnl'llge Sonderablalbeseiti-gungsllosten ~ det BAO 
geben, Mit diesen Verwal· 
tungsvorschriften werden die 
Vollzugsbehörden in die Lage 
gesetzt, die Einführung von 
Vermeidungs· und Verwer· 
tungsverfahren zu beschleu· 
nigen. Zusätzlich zu diesen 
extremen Verschärfungen ist 
bekanntlich seit einiger Zeit 
die Diskussion hinsichtlich 
der Einführung einer vetschu" 
densunabhängigen Gefähr· 
dungshaftung in Gang ge--
setzt wurden. Das bisherige 
Haftungsrecht basiert auf 
2 Risiken CS&r Unternehmen dUrch ~ Entsorgung 
dem Verursacherprinzip, w0-
bei der Nachweis einer 
schuldhaften, vorwerfbaren 
Verhaltensweise notwendig 
ist. Vom Bundesumweltmin;' 
sterium ist. ausgelöst durch 
ein Sondergulachlen des 
Sachversländigenrates für 
Umweltfragen, ein Gesetzes· 
werk in Vorbereitung, das 
weltweit einmalig ist, und die 
VerursaCher grundsätzlich 
verpflichten soll, Umwe1tscM· 
den auch ohne eigenes Ver· 
schulden zu beseitigen. Zwar 
kann die Realisierbarkeit die--
ses neuen Gesetzeswerkes 
derzeitig abschließend noch 
nicht beurteilt werden. sicher 
ist aber eine Verscharfung 
auch im Haftungsbereich. 
Unternehmen 
Das Imagerisiko 
Unbestritten ist, daß durch die 
Senslbilisierung der Öffent· 
lichkeit auf Umweltfragen fOr 
ein Unternehmen sein Image 
im Bereich des Umweltschut· 
zes von außerordenlllcher Be--
deutung ist. Dies gilt sowohl 
im positiven als auch Im ne--
gativen Sinn. Neue modern 
aufgemachte Markelingaklio-
nen zeigen beispielsweise, 
daß Firmen. die bestimmte 
Aktivitäten im Umweltbereich 
durchgeführt haben, dies mit 
ihren Produkten verbinden. 
Natürlich ist auch der gegen· 
teilige negative Effekt, d. h. 
das Bekanntwerden von UIT\o 
weitverstößen und das damit 
verbundene Negativimage fOt 
die Firma Realität. Zusam-
menfassend läßt sich hin· 
sichtlich dieser drei Risiko-
gruppen für die Zukunft pro-
gnostizieren, daß zumindest 
in der Bundesrepublik 
Deutschtand ansässige Fir· 
men nur dann eine langfristi-
ge Sicherung ihrer Produktion 
und des Verkaufs ihrer Pro. 
dukte geWährleisten können, 
wenn sie eine gesicherte, 
rechtlich einwandfreie und ko-
stenoptimale Entsorgung ge--
währleisten. 
Aufbauend auf diesen Entsor· 
gungsrisiken ist festzustellen. 
für die Unternehmen ist die 
Entsorgung eine zukunftssi· 
Risiken der Unternehmen durch die Entsorgung 
L 
~ , '" Kostenrisiko 
• a .. eiUgungskoeten 
• Verwertung.kosten 
• StörtaUkoslen 
Haftungsrisiko 
• ve~hirlte auetzaebung 
• zukunft1; verechulcfen.· 
unabhiriglge Gefihrdung.· 
haftung 
+ + + 
Imagerisiko 
• Senllbm.lerung der 
Bevölkerung aUf 
Umwellproblematlk 
• Um.ettechutz ale 
Maril:etlng·ln.trument 
I 
MN~r eine langfristige Sicherung der Entsorgung erhält überhaupt die oghchkeiten der Produktion und sichert somit das Unternehmen 
chernde Aufgabe von hohem 
Stellenwert. 
Oie Aufgabe der Entsor· 
gungslogistik ist es somit, in 
diesem Bereich den Spezifika 
des Abfalls angepaßte aut<> 
matische Geräte· und Anla· 
genteile zu entwickeln. Dazu 
einige vom Ingenieurbüro 
LogTech für diesen Bereich 
durchgeführte Arbeiten bzw. 
Entwicktungen und angemel· 
dete Patente. 
SIc:herheltslager fOr 
Sonderabfille 
Bisher ist es üblich, in soge--
nannten AS·Behältern 
(Abb. 4) gesammelte und 
transportierte Sonderabfälle in 
einfacher Blocktagerung in 
überdachten und mit einer 
Gesamtbodenwanne gegen 
Auslauf gesicherten Halle zwi· 
schenzulagern. Solche Zwi· 
schenlager sind für diverse 
Aufgaben notwendig, so zur 
Vorbereitung der Sonderah--
fälle vor Anlieferung in die Be--
handlungsanlagen oder auch 
zur Zwischenlagerung wäh--
rend der Beprobung oder als 
vor· und nachgeschaltete Puf· 
ferlager vor Sortieranlagen. 
Oie erhöhten Sicherheitsan· 
forderungen sowie das große 
Risikopotential dieser SchacJ.. 
stoffe, die alle möglichen Ge-
fahrenquellen wie brennbar, 
explosiv, atzend usw. entha]· 
ten können, und die hierbei 
immer wieder aufgetretenen 
Störungen, Unfalle und Brän-
de. machen es notwendig, 
neuartige, sicherheitstech--
nisch optimierte Lager zu ent-
wickeln. 
Gleichzeitig muß gewährlei-
stet sein, daß diese Lager· 
technik so automatisiert ist, 
daß sich ihr Einsatz auch be--
tr iebswirtschaftlich rechtferti-
gen laßt. 
Da sich diese Art von Lagern 
häufig auch in bereits beste-
henden und genehmigten 
AnJagen befinden, und die 
Lagermenge, je nach Aufga-
be und EinzugSbereich der 
Zwischenlager bei einer Grö-
ßenordnung von 600 AS·Se--
hältnissen (bzw. Palenenplät· 
zen) liegt, und die UIT\o 
sChlagsleistung nur begrenzt 
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ist auf etwa 60 AS-Behälter 
bzw. Paletten pro Tag, sind 
diesem Gesamtproblem an-
gepaßte Systeme zu entwik-
kein. Das sogenannte auto-
matische Sicherheitslager 
(ASL) ist speziell nach diesen 
Anforderungen entstanden 
(Abb. 5). 
Es ist zu erkennen, daß hier-
bei ein aus Regalgestellen 
gebildetes Blocklager durch 
ein Aega1l0rderzeug mit inte-
griertem Satellitenfahrzeug für 
AS-Behä1ter versorgt wird. Je-
des Fach ist mit speziellen 
getrennten AuHangwannen 
fur Leckageflussigkeiten aus-
gerüstet, so daß sich Jedem 
BJocklagerung eine bestimm-
te Sorte von Sonderabfällen 
zuordnen Jaßt. Zum Schutz 
und zur Abb\ockung unter-
schiedlicher Hauptgruppen 
erhalten diese lager eingezo-
gene Brandschutzmauern. 
Außerdem erhält das gesamte 
Sicherheitsblocklager eine 
Brandschutzmauer in Form ei-
ner Umhüllung. 
Die Art der Blocklagergestel-
le, das Satellitenfahrzeug und 
das RFZ ermöglichen einen 
automatischen Ablauf aller 
Lagerschritte. 
Die AS-Behälter werden über 
ein lagerverwaltungspro-
gramm geführt, so daß jeder-
zeit bekannt ist, welcher Be-
hälter an welcher Stelle mit 
welchem Sonderablall lageIl. 
Das Lagerverwaltungspro-
gramm enthält auch Strate-
gien zur Ein- und Auslage-
rung der Behälter. Unter an-
derem werden so die Umla-
gerungen mmimiert. Da auto-
matische Umlagerungen au-
ßerhalb der eigentlichen 8e-
dienerschicht ablaufen kön-
nen, bieten sich vor allem die 
Nachtzeiten an 
Das gewählte Lagersystem 
gewährleistet, daß Sicher-
heitslager auf kleinstem Raum 
entstehen Die geflngen Um-
schlagshäufigkeilen ermögli-
chen eine RealiSierung mit 
nur einem RFZ und einem Sa-
teilltenfahrzeug. Besondere 
Bedeutung erlangt außerdem 
eine zusätzliche slcherhelts-
techOlsche 
(Abb.6). 
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Ausrüstung 
Systeme zur 
Wertstoffsammlung 
Eine Reduzierung des Haus-
mOllaufkommens und damit 
eine Schonung der Deponie-
fläche bzw. eine Reduzierung 
der zu verbrennenden Abfall-
menge ist im großen Maße nur 
dann möglich, wenn aus den 
Ablallmengen die WertsloHe 
und recyc!ingfähigen Produk-
te separiert werden. Sowohl 
wissenschaftliche Untersu-
chungen als auch Praxisver-
suche haben gezeigt, daß 
solche Wertstoffseparierun-
gen mit Holsyslemen, d. h. 
mit Entsorgungsgefäßen an 
den Haushaltungen, um den 
Faktor 2 effizienter arbeiten 
und zu größeren Wertstoff-
mengen führen als Bringsy-
steme. Problematisch bei der 
Einführung solcher Wertstoff-
systeme ist aber, daß die 
Müllgefäßzahl nichl beliebig 
groß werden kann, da hierfür 
notwendige AbstellUachen 
nicht vorhanden sind. Gleich-
zeitig muß die Entleerung 
möglichst vieler unterschiedli-
cher Fraktionen in die Sam-
melfahrzeuge möglichst auto-
matisch erfolgen. Bisher gab 
es für dIe Erfassung von meh-
reren Fraktionen ke1ne geeig-
neten MÜllsammelgefäße und 
angepaßle automatisierte Ent-
sorgungsfahrzeuge im Haus-
mülluereich. Bislang domi-
niert hier die sogenannte Mo-
nolonne, und zwar für Grün-
abfälle oder als Sammelgefaß 
für ein Wertstoffgemisch. 
Im Nachfolgenden wird ein 
Wertstoff-Tonnensystem ge-
zeigt, mit dem es möglich ist, 
sowohl in Kombination zu den 
üblichen MütlgroßbeMltern 
(MGB) wie auch als Ersatz 
dieser Normaltonnen biS zu 5 
Wertstoff-Fraktionen mit ledig-
lich zwei Umleergefäßen zu 
sammeln (Abb. 7). 
Ihr Gesamtvolumen und ihre 
Erscheinungsform ist den 
heutigen MGB's angepaßt. 
Unterschieden wird in eine 
sogenannte Multitonne, die 
zur Aufnahme von zwei Wert-
stoff-Fraktionen geeignet ist 
und die sogenannte Wertstoff-
tonne, die zur Aufnahme von 
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3 Wertstoff·Fraktionen dient 
(Abb. 7. 8). 
Von besonderer Wichtigkeit 
ist, daß zu den entsprechen-
den Wertstolfgefäßen auch 
die hierzu angepaßten Müll-
sammelfahrzeuge als system-
integraler Bestandteil sowie 
die für eine Sammlung auf 
den Fahrzeugen eingesetzten 
Sammelcontainer mltentwik+ 
kelt wurden 
Automatische Sortierung 
von Sonderabfallklein· 
mengen 
Sonderabfälle aus Haushal-
tungen und Kleingewerbebe-
trieben, wie Altfarben, Pestizi-
de, Säuren, laugen und Lö-
semittel, Spraydosen oder 
auch FeinchemikalIen, wer· 
den heute bereits bei der 
Sammlung zum Zwecke Ihrer 
späteren Behandlung und 
aufgrund ihrer ReakllOnsge-
fahren untereinander in Grup-
pen aufgeteilt. 
Die heutigen Sammelverfah-
ren für Problemabfälle fUhren 
aber Mufig dazu, daß die 
3.Re;aIOfdIlrZeugmilAl.lnahmemittel lilf das 
Satellil ...... alvzeug 
4.5al8Uem.tneug 
s. GettennteAutlilO\jWannenliKleekaga· 
naulgkellen 
6. BoderIwamulürlOschwasller 
" 
Sonderabfälle vor ihrer Be-
handlung oder Zwischenlage-
rung nochmals nachsortiert 
werden müssen. Die Sortie-
rung erfolgt heute rein manu-
ell, unter hohem Personalein-
6 Sicherheitslochnlk der ASL 
satz, und zwar in speziellen 
Hallenräumen, wo aus den 
Anlieferungsbehältern jedes 
einzelne Sonderabfallgebinde 
- Dosen, Gläser. Kanister, 
Packungen in Größen von we-
nigen Gramm bis zu 30 litern 
- die entnommen werden. 
Vom Sortlerer werden sie 
dann ebenfalls rein manuell, 
also ohne Jegliche förder-
bzw. handhabungstechni-
Automatische Sicherheitsüberwachung 
Kontinuierliche Betriebsüberwachung 
Rauch-, Feuer- und Gasmekjung 
Automatisches Störlallmanagement 
AIarmorganisation (Behörden. Feuerwehr, usw.) 
W~ und Dosierung def Löschmittel 
EDV - Ausfallschutz durch fehlertolerante 
Rechnersysteme 
sehen Hil fsmittel, in quer über 
die Halle verteilte Sammelge-
fäße eingeordnet. Da bei die-
ser Sortierarbeit weder defi-
nierte Stellplatze der Sammel-
gefäße vorliegen noch eine 
FunktionsunterteiJung der ein-
zelnen Arbeitsschri tte (wie 
Entnahme aus den Gefäßen, 
Selektion und Identifizierung, 
Förderung und Einlagerung in 
die Endgefäße), war bisher ei-
ne Optimierung des gesam-
ten Vorganges unmöglich, 
das gilt auch hinsichtlich der 
Sicherheitstechnik oder der 
Humanislerung der Arbeitsbe-
dingungen. 
Durch eine von der Logistik 
Technologie GmbH im Auf-
trag der Firma Aethmann , Ent-
sorgungswirtschaft GmbH & 
Co. KG, durchgeführte Pla-
nungsstudie ließ sich erstma-
lig ein vom logistischen Auf-
bau neuartiges System zur 
Sortierung von Sonderabfäl-
ten aus Haushaltungen und 
Kleingewerbebetrieben ent-
Wickeln . Zur BaSIS der Pla-
nungen gehörten: 
• eine defmierte Aufteilung 
der einzelnen ArbeIts-
schritte, um damit eme 
Strukturierung der Sortie-
rung zu erreichen 
an den definierten Arbeits-
abschnitten eine Optimie-
rung der Sicherheitstech-
nik und eine Humantsle-
rung der Arbeitsplätze zu 
erzielen 
• soweit wie möglich, für die 
Förder-, Lager- und Hand-
habungsprozesse die Teil-
arbeiten zu mechanisieren 
bzw. zu automatisieren 
• die Anzahl der in diesem 
gefährdeten Bereich not-
wendigen Arbeitskräfte 
weitgehend zu senken 
Über eine Vielzahl von Varian-
ten ist für diese AufgabensteI-
lung eine Sortieranlage ent-
standen (Abb. 9). Der Funk-
tionsablauf in Stichworten: 
Im Handsortierbereich (1) er-
folgt die Trennung in die un-
terschiedlichen Sonderabfall-
bereiche, wobei die entspre-
chende Hauptgruppe direkt 
in die Entsorgungsgefäße (2) 
eingelagert und die Neben-
gruppen in speziell hierfür 
vorgesehene Handhabungs-
kisten (3) zwischengepuffert 
werden. Die einzelnen Kisten 
werden codiert und dann 
vollautomatisch über eine 
FOrderstrecke zu den Stich-
bahnen (4), transportiert. Für 
die Nebengruppen Säuren 
und Laugen sowie Lösungs-
mittel erfolgt ebenfalls auto-
matisch eine Zulieferung zu 
entsprechenden LaborbereI-
chen (5), dort werden sie zu 
größeren Gebinden zusam-
mengeführt. Diese Laborbe-
reiche sind ... on den restli-
chen Bereichen sicherheits-
technisch getrennt und um-
fassen neben entsprechen-
den Pufferlagerstrecken auch 
die hierfür notwendigen la-
bortechnischen EinheIten. 
Gleich mehrere Vorteile las-
sen sich für die Anlage an-
führen (Abb. 10). 
Entwicklung ganzheitlicher 
Vermeidungs- und 
Verminderungsstrategien 
für Produktions- und 
Handelsunternehmen 
Die bisher dargestellten Bei-
spiele zur Automatisierung 
der Förder-, bzw Lager. und 
Handhabungsprozesse von 
Entsorgungsgut dienen zwar 
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7 Müllgroßoehälter zur WertSIOtI· 8msorgung 
der Optimierung der Entsor-
gung und insbesondere der 
Senkung der Kosten, setzen 
aber, Im Sinne einer ganzheit-
lichen Problembetrachlung. 
erst am Ende der Stoffströme 
an (Abb. 3). 
8 Funkllonsaulbau hir Mehrlrak-tlonsgeläße 
,..... ..' 
". 
Eine eingehende Beschallt-
gung mit dem Problem der 
Entsorgung von Produktions-
und Handeisuniernehmen 
zeigt. daß das Hauptverbes-
serungspolenllal zur Vermin-
derung und Vermeidung von 
Abfällen nur dann genutzt 
werden kann. wenn man sich 
nicht nur auf die reine Enlsor-
gungsaufgabe beschränkt, 
sondern die HauptbeeInflus-
sungspotentiale fur die Ent-
stehung von Produktlonsab-
........ ·/ ... P"'· 
f' ... ,.,., 
fällen einbeZieht (Abb. 11). Es 
ist einzusehen und nachzu-
vollziehen, daß man zu der 
vom Gesetzgeber beabslch· 
tlgten Vermeidung von Abfäl· 
len nur dann kommen kann, 
wenn von der Produklentwick-
lung bis hin zum Vertrieb das 
Augenmerk aller Arbeits-
schrine auf den Ausschluß 
von Abfallen und Nebenpro-
dukten gerichtet vllrd Gerade 
hinsichtlich der Vermeidung 
ISI das Hauptpotenhal In den 
, 
\ 
e e 
G',,· G',,· 
''"'','"'' ',"".on t:; "'~" ~e,D 
Multi - Mülltonne WertstoHtonne 
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Bereichen der Produktion 
auszumachen, Denn die Ver-
meidung, beispielsweise 
durch Wertsloffsepanerung, 
nachdem die Abfalle bereits 
entstanden sind, ISt von den 
Möglichkeiten her mengen· 
maßlg wesentlich kleiner, als 
wenn diese Uberlegungen 
von vornherein , z, B. In die 
Produktion und Konstrukhon, 
mit hineingelegt werden. 
Voraussetzung für die Nut-
zung der aufgezeigten Haupt-
reduzierungspotenllale 
(Abb. 11) Ist es, In den Unter· 
nehmungen zunachst eine so-
genannte Ist-Analyse der Ent-
sorgung durChzufuhren. Ent-
sprechend Abb. 12 ISt es da-
bei Ziel dieser Ist-Analyse 
ausgehend von der Kenntnis 
der heutigen Materlalllußstro-
me Innerhalb der Produkuons-
versorgung. eme Analyse und 
Bewertung der dabei entste-
henden Mengenströme, der 
Produkllonsnebenstoffe und 
Produktionsabfälle vorzuneh-
men. 
Mit der Ist-Analyse Wird mcht 
nur die An , Menge und Um-
weltrelevanz der entstehen-
den Entsorgungsstofle erlaßt, 
sondern auch der Zeitpunkt 
der Entstehung In der Produk-
!IOn und die Art und Welse der 
blshengen Emsorgung Hier· 
mit entsteht erhÖhte Transpa· 
renz der Entsorgungs ...... ege 
und ein Einblick In die Effi-
zienz der einzelnen Wege 
Die Analyse gibt somit eine 
rechtliche Abslcherung tur 
den Stand der bisherigen Em-
sorgung In den Unternehmen 
und dient gleichzeitig als Ba-
SIS fur die Ausarbeitung von 
Vermlnderungs- und zukunftI-
gen Vermeidungsstrategien. 
Dabei werden alle Unterneh-
mensanieile. die mit der Pro-
duktentstehung zu tun haben. 
systematisch analyslefl 
(Abb. 12). Im einzelnen Sind 
das folgende Hauptbereiche 
Produktentwicklung 
Gestauung des Produktes 
und der MögliChkeiten, die 
Konstruktion so umzuandern, 
daß sie entsorgungsfreund-
lich und entsorgungsgereeh! 
wlfd 
SortIefanJage lor SOnderablaJl-
kItlnmengen 
1. Reduzierung der körperlich stark belastenden 
manueUen Tätigkeiten 
2. Optimierung der Arbeitsplätze unter gesundheits-
und sicherheitstechnischen Gesichtspunkten 
3. Senkung der Betriebskosten durch Reduzierung 
des Personalaufwa ndes 
4. Vereinfachung der Zuordnung von einzelnen 
Gebinden zu den Sonderabfallgruppen 
5. Sicherstellung eines gleichmäßig hohen Durchsatzes 
bei der Sonierung aller Abfallgruppen bei gleich-
zeitiger Reduzierung der Anzahl notwendiger 
Einsatzpersonen in gefährdeten Bereichen 
6. Verbesserung der Überwachungs- und Kontrollmöglichkeit 
7. Senkung der Sortierzeit inJrJusive aller Nebenzeilen 
um über 50% 
1 0 Vorteile der neuen Sonder· 
ablallsortieranlage 11 
(!) Handsortlerberelch 
<5> Eruorgungage1äß 
~ Handhabungskiste 
G> Stichbahn 
1]) l.aboI'ber.lch 
Hauptbeeinflussungspotentiale 
für Produktionsabfälle sind : 
Produktionsentwicklung 
Einkauf von Wertstoffen und Hilfsstoffen 
Fertigung 
Produktlonsloglstlk 
Produktvenrleb und das Marketing 
Direkte Entsorgung 
• Entsorgunglliogiatik 
• Beaehlgung I Verwertung 
Haup\tleelnllussungspoter-
bale für Pl'ooukllOnSiOlalie 
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• 
Der Ein~ka~U~f~iiiliiiliill~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~1~2~~"~'·An~'~'YOO~"~"'~B,,~~~,"~"~g"" 
der Aofa11merrgenSlrOme 
Hier Ist nicht nur enlschei- Analyse und Bewertung der 
dend, daß die eingekauften M t - d Abt 11 
Werkstoffe und Hilfssloffe ver- engens rame es a 5 
packt sind und somit Je nach bezüglich 
dem gewählten Versorgungs-
weg unterschiedliche Verpak- • Art 
kungsmengen anfallen. son-
dern vor allem die Tatsache, 
daß die eingekauften Roh-
und Hilfsstoffe die berm Ferti-
gungsprozeß anfallenden 
Aückstandsmengen zum Teil 
erheblich beeinflussen. 
Die Fertigung 
Hierbei wird untersucht, ob 
die bisher gewählten Produk-
lIonsverfahren umstellbar 
oder hinsichtlich der Entsor-
gung zumindest optrmrerbar 
sind. 
Produktionslogistik 
Hier wird die Frage analysiert, 
ob die Materialströme und die 
InformatlonsvermitUung in den 
Unternehmen, durch Einfüh-
rung von Mehrweggebinden 
Innerhalb der Produktion bei-
spielsweise. so umgestellt 
werden bzw. verbessert wer-
den können, daß die Menge 
der Neben- und Abfallproduk-
te sinkt. 
Vertrieb, Marketing 
Die Art und Welse der Ver-
packung sOwie die Verwen-
dung von recycelbaren oder 
Mehrwegverpackungsformen 
spielen nicht nur eine Rolle 
hinsichtlich des Images der 
Firma. sondern sind durch die 
EXistenz des Paragraphen 14 
des Abfallgesetzes und der 
dort fes tgeschriebenen Mög-
lichkeit der Rucknahmever-
pfllchtung von PrOdukten 
durch die Unternehmen von 
besonderer Bedeutung Man 
muß hier slcherfich nicht nur 
auf die lleffestlegungen des 
Bundesumwellmlnisters hin-
sichtlich Verpackungen Im all-
gemeinen und von Getränke-
verpackungen Im speZiellen 
verweisen. sondern ganz all-
gemein darauf hinweisen. daß 
die Verpackungs- und Ver-
kaufsform der Produkte auch 
aus Kostengrunden lur die 
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• Menge 
• Umweltrelevanz 
• 
• 
• 
Zeitpunkt der Entstehung 
Art und Weise der bisherigen 
Entsorgung 
Bedeutung tür die Herstellung 
des eigentlichen Produktes 
Allgemeine Entsorgungslogistik 
Generallogistlcs 01 waste dlsposal 
Ablallvermeidung rangiert vor Beseitigung 
Waste aVOldance takes precedence over waste dlsposal 
Kostenrisiko im Entsorgungsbereich 
The cost rlsk In the waste dlsposal secter 
Haftungs- und Imagerisiken 
Rlsks relatmg to liablhty and Image 
Sicherheitslager lür Sonderablälle 
Safe depots fer hazardous waste 
Systeme zur Wertstoffsammlung 
Collecllon systems for valuable wastes 
Automatische Sortierung von 
Sonderablallkleinmengen 
Automatie sortlng 01 hazardous waste In small quan\llleS 
Ganzheitliche Vermeidungsstrategien 
AII-Incluslve avoldance strategles 
Entsorgung fur den Kunden 
Interessant Ist 
Berells durchgefuhrte Entsor-
gungs-Consultlngsmaßnah-
men zeigen , daß durch sol-
che systematische. alle Berei-
che eines Unternehmens um-
fassende Untersuchungen Im 
Bereich der Entsorgung drei 
Ziele erreichbar werden: näm-
lich eine geSicherte Entsor-
gung. eine RedUZierung der 
Kosten sowie eine langfnstlge 
Sicherung der ProduktIons-
möglIchkeiten. • 
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